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Egy ellenpélda ©

hifps://youtu.be/WmAwcCMNxGgM
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Hogy mukddik az Uzem?@e

A gyartas eldrejelzés alapjan torténik, az eroforrasokat betoljuk a rendszerbe, és
a termék elddllitadsa mindaddig folyik, amig az eroforrasok rendelkezésre alinak.
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T rusk mikone
Anyagaram >

Mivel nem a vevaoi igeny domindl, né a felesleges keszlet.
Ha valamelyik folyamatlépéesben problema I€p fel, feltorlodnak a készletek.
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Az ot alapelv

» Mijelent a vevd szamara ertékete
» A tevékenysegek mely Idncolata mentéen jon letre az erték? (Ertékéram)
» Flow: Hogyan lesz folyamatos (megszakitastol mentes) az ertekaram?

» Mimdodon kdtodik az értékteremtés a vevo igenyehez? ’ r AN

» Hogyan jobbitjuk a folyamatokat? lf “NNN G
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Folyamatok dsszekapcsoldaso

» HUzo elv
> A teljesités vevadiigény alapjdan térténik

> A kdvetkezd munkadllomds huzza maga utdn a megeldzdt, amikor erre a
megfeleld jelzést (pl. kanban) megkapja

A folyamat

B folyamat D folyamat

Anyagaram >




HUzO elv

JOI strukturdlt készlet:
- Mennyiség

- Tipus (cikkszdm) T

A mennyiseg valtozdasa
azonnal felismerhetd

Szupermaket
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Egymdst kdvetd sorozatok jermékvalias
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Termékvaltasok gyakorisdgo

Termelési id6 (nettd)

Ciklusidé6 Termelésiid6

Cikkszam  NaPl
mennyiség
A 300 1
B 200 2'
C 100 2,5
D 100 3
Osszesen
Atszereléssel toltott idd
Atszerelés kenapopie
1x
A 60' 0.5
=] 60' 0.5
C 45' 0.5
D 75 0.5
Osszesen (perc) 120
(6ra) 2

300
400
250
300
1250
20,8 ora
napi 1 napi 2
1 2
1 2
1 2
1 2
240 480
4 8

24 — 20,8 ora = 3,2 6ra
(190°) marad atallasra

1. Gyakorisagot
2. Atszerelési idét
Csokkenteni kell,
hogy a célt elérjék



Tetel forgasi szabaly

A Tételforgasi szabaly

| |
B D =

» Milyen gyakran gyartunk egy rendszeresen futd cikkszamot?
» EPED = every part every day — egy napos mennyisegekkel tervezink
» EPEW = every part every week — heti mennyiségek egy tételben

» EPEx — a tételforgdsi szabadly dltaldban



Veszteseg-e a termékvaltase

Beruhdzads
elkerUlhetod:
ko6z0Os berendezés
tObb termekhez

/

Termeékvaltas
idotartama alatt
nem tfermel @
draga berendezés




SMED

» Single minute exchange of die
Szerszdmcsere neéhdny perc alatt

» One touch excange of die
Szerszamcsere egy erintéssel

» Quick Die Change
Gyors szerszadmcsere

SHIGEQ
SHINGO

A Revolution
in Manufacturing:
The SMED System

There are four purposes of
improvement: easier, better, faster,
and cheaper. These four goals
appear in the order of priority.
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tolso j© darab és az atallas
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utan legyartott elsd j© darab kozt eltelt idd




Miért van szukseg SMED-re?¢

Technikai zavarok > Ai’é"CIIS
Atdllés
m Szervezesbdl adodo iddkieses
= Effektiv idd > Mérés

» Tényleges atszerelés

» Gépbedllitas

» Szervezésbol eredd iddkiesés

» Szerszam hidnyzik/hidnyos
NC program hianyzik/hianyos
Rossz informdaciodram

Létszdmprobléma

vV v v VY

El&készitetlenség

“DMA = Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbausr e V.




ldoardnyok

A termékvaltas Iépései Az ido ardnyokban
— SMED fejlesztések elott

ElGkészllet, termelés utani
dsszeszerelések, az alapanyagok és @ 30%
szerszamok ellendrzése

A burkolatoknak, a szerszdmoknak s 5%
az alkatrészeknek a le- és felszerelése 2
Mérések, bedllitdsok 15%

Probafutdsok és bedllitdsok 50%




AtdIAs

» Es a varakozdsok, amig semmi nem toérténik?@




A termekvaltas szervezéese

» Atdlldsiidé:
az utolsd j6 darab és az atdllas utan legydartott elso j6 darab kdzt eltelt idd

V(A 4

» Kulso atallas:
azok a tevékenységek, melyeket meg vagy mar mukdédo gep mellett,
gépidd alatt meg lehet oldani

» Pl: elbkészlletek, elpakolds

V(A 4

» Belso atallas:
csak gép ledllitasa utan, gépdllas esetén elvegezhetd tevekenysegek

» Pl: szersz&dmcsere



A SMED 5 |épése

5. lépés:
Folyamatok és szerszamok standardizalasa s
folyamatos javitasa

4. lépés:
A belsé és kUlsd atdllasok idejenek
optimalizaldsa

3. lépés:
Belsd folyamatok idejének csokkentése

KUlsé atallas

2. 1épés: - ,
Belsd és kUlsé folyamatok Cii1s5 SzUnet Alszereles
elkilonitése
- EIGké- . ' )
1. lepes: - Siletek ~ SzUnet Atszerelés

Aktudlis dllapot felvétele
<

Belsd

KUls® atallas KUlsS
I atallas Atallds

KUlsé
atallds

Belsd atdllds

valtdas KUls®
atallas

>

MUszak
valtdas

All&sidd



Workshop

» Koncenftrdlt figyelem, implementalt eredmeény
» ElSkészUletek

» TerUlet behatdroldsa

» Résztvevok, képzés

» Benchmark adatok, jelen dllapot
» Lebonyolitds

» Aktudlis dllapot vs cel dllapot

» Felméres, tervezes

» Probdk, gyors kisérletezés

» Implementdldas

» Tanulsagok



1. 1épés: aktudlis dllapot felvétele

» Az egyes részfolyamatok megfigyelése, videofelvétel készitése, idbelemzés

» Az atszerelést végzd dolgozok mozgdsanak kdvetése, Spagetti-diagram
készitése

» Fejlddési potencidl keresese, dsszegyujtese

» Checklista készitése



MUveleti sorrend =2 Spagetti-diagram

Fejlesztés elott Fejlesztés utin
(egy emberes termékvaltas) (két emberes termékvaltas)

anyagok

anyagok O : féoperator

- termékvaltasnal
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preés
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Forrds : K. Sekine and K. Arai, Kaizen a gyors termékvaltasért — (Portland, OR: Productivity Press, 1992), 37. old.




Aktudlis dllapot felvetele

Ellenorzo lista kerdések: Atallas
elokészitése

» Mely szerszadmok szukségesek a muveletheze l
» Mely szerszdmok nem szikségesek a mivelethez?  Aallas
végrehajtasa

» Hogy tudjuk elkerlini a felesleges mozdulatokat? l

» Hol van a megfeleld hely az egyes csereszerszamoknak, szekrényeknek, Anva
segédeszkozOknek? bekbon s

» Minden érintett dolgozd képes végrehaijtani a miveleteket? jé?/ﬁggé;és

» Hogy kerUlhetd el az egyedi szerszamok haszndalata? l

» Mi a Best Practice a gydarban erre a muveletre?

» Ugyanugy néz ki a munkahely atdllas elott eés utane takaritas




Tipikus észrevételek, felvetesek

THE Ane.

» A megfigyelés a szokdsosndl intenziveblb munkaveégzeést valthat ki
» It minden j6, mdr semmin nem lehet valtoztatni”
» ,,Miért nalunk keresnek perceket, mikor mashol ordkat vesztegetnek el2”
» Atdllds idépontjanak tervezhetetlensége
» EbédszUnet — atallas
, B} : J
» Termekek osszehangolasae | 7w, MODERNSE




2. lepés: Belso és kulso folyamatok

» Belso folyamatok » Kilsé folyamatok
» Csereszerszamok le- ill. felszerelése » Szerszadmok elékészitése, mozgatdsa
» Csatlakozok ki- és bekotéese » Anyag eldkészités
» Gépbedllitas » Lecserélt szerszadmok tisztitasa,

helyUkre mozgatdsa

> Atdllds megszakitdsa
» Nincs kéznél megfeleld szerszam, el kell menni érte

» Szerszdmcserét végzok egymasra vald varakozdsa



V /AN y 4

3. 1épés: Muveletek iddigénye

» Atcsoportositds: a belsé folyamatok dtcsoportositdsa a kilsék kdzé (pl:
szerszOm eldkészités, anyagmozgatads)

» Osszevonds: az egyes részfolyamatok dsszevondsa (pl: ésszer( folyamat
dsszevondsok standardizaldssal)

» Vdltoztatds: az egyes folyamatok sorrendjének modositdsa (Uj, logikus
sorrend feldllitasa)

Termeléskiesés

belsd kell legyen?

i— B o i

Termeléskiesés

Ido

B Kulsé beallitas
Bl Belso beallitas




V /AN y 4

3. 1épés: Muveletek iddigénye

» Csokkentés: a belsd részfolyamatok idejének csokkentése
» (pl: felesleges mozgdsok, mozgatdasok kiszirése)
» EgyszerUsités: a legegyszerUbb dolgok a legjobbak

» (EgyszerU csatlakozok, rogzitdk alkalmazdsa)

Standardizalt szerszadmok
Egyszer tgjolas
S B Gyors lefogatd alkalmazdsa

a géphez
csatlakoz-

tatott

tartéelem az alkatrészhez
csatlakoztatott
tartéelem




Pelda: rogzites

» 15 menet, de nagyrészt felesleges
» Gyorsrdgzitok, rogzitd kapcsok

Korte alaku lyuk modszer U alaka rés médszer

a meghuzas itt
torténik

a csatlakoztatas
¢s a kivétel itt
torténik

Rogzité kapocs médszer C alaka csavarhizé Osztott menetes médszer
modszer
a csavar

menete he
van vagva

O

a csavarhazo ra van csatlakoztatva




Egy mozdulatos modszerek

Biityok rogzité Rugos iitkozo

munkadarab
gy _— T
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s
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Magnesek, vikuumszivas

£

magnes




Pelddak a szerszamcsere optimalizaldsara




Pelddak a szerszamcsere optimalizaldsara




4. lepés: Termeékvaltas standardizaldsa

» Nemciklikus standardizalt munkavegzes kialalkitasa:

» Elvart eredmény: a termékvalias idozitese, termeléstervezési kapcsolatok, a
termékvaltdas idotartama

» Szerepek, bejardsi Utvonalak
» Kapcsolati protokollok, informacioataddsi és anyagdatadadsi helyek, 5S
» Mozdulatok, tevékenysegi sorrend

» A meghatdrozott atszerelési folyamatok kiprobdldsa
» Oktatdas

» Spear/Bowen: Decoding the DNA... (HBR, 1999)



4. lepés: Termeékvaltas standardizaldsa

» Kapcsolddod tevékenysegek aktualizalasa
» Termeléstervezési szabalyok, tételforgdasi szabdalyok Ujraszadmoldsa
» Tdarhely méretek aktualizasa az Uj tételnagysagokhoz

» Kanbanok Ujraszadmoldsa
» Feladatlista és felkdvetési rend
» Rendszeres ellendrzd auditok 2 standardok betartasa
» Kaizen



A SMED 5 |épése

5. lépés:
Folyamatok és szerszamok standardizalasa s
folyamatos javitasa

4. lépés:
A belsé és kUlsd atdllasok idejenek
optimalizaldsa

3. lépés:
Belsd folyamatok idejének csokkentése

KUlsé atallas

2. 1épés: - ,
Belsd és kUlsé folyamatok Cii1s5 SzUnet Alszereles
elkilonitése
- EIGké- . ' )
1. lepes: - Siletek ~ SzUnet Atszerelés

Aktudlis dllapot felvétele
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